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Verfahren und Vorrichtunq zum Kombinationsdruck 

* 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Druckerzeugnissen, welche nach unterschiedlichen Verfahren 
bedruckt werden. 

Druckvorrichtungen sind an sich bekannt und umfangreich im Einsatz. Dabei 
werden Druckunterlagen, also Papier, Karton, Folien und dergleichen als Bogen- 
oder Roltenware durch Walzen-/Zylinder-Spalte an Farbwerken vorbei gefuhrt. in 
den Farbwerken wird jeweils Tinte nach unterschiedlichen Obertragungsverfahren 
auf die Oberflache der Druckunterlage Qbertragen. Diese Verfahren umfassen 
beispielsweise Offsetdruck, Siebdruck und dergleichen. 

Weiterhin sind Foliendruckverfahren aus dem Stand der Technik an sich bekannt. 
Dabei ist alien bekannten Foliendruckverfahren gemeinsam, daft auf eine 
Druckunterlage, etwa Papier, Karton oder Folie als Bogen- oder Rollenware, eine 
Folie partiell unter Druck aufgebracht und dauerhaft fixiert wird. Als Druckfolien 
kommen insbesondere Folien mit Gold- oder Silberglanz, z. B. sogenannte 
Transferfolien, zur Anwendung, jedoch sind auch Druckfolien in verschiedenen 
Farben mit Hochglanz- oder Seidenglanzoberflachen bekannt. 

Die Aufbringung der Druckfolie auf die Unterlage erfolgt zumeist mit der Technik 
des Pragefoliendrucks. Diese Drucktechnik ahnelt in ihrer Grundform einem 
Hochdruckverfahren und ist insoweit dem Buchdruck ahnlich. Das entscheidende 
gemeinsame Merkmal ist, daB die druckenden Teile der Druckform hoher liegen 
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als die sie umgebenden niqht druckenden Teile. Wahrend des Druckvorganges 
wird die Druckform indirekt beheizt und auf gleichbleibender Temperatur gehalten. 
Das beim Druckvorgang von der Druckfolie auf die Unterlage Qbergehende 
Druckmedium besteht aus einer Druckfolienschicht in Form eines dunnen, 
mehrschichtigen trockenen Films, der auf einer zumeist transparenten Tragerfolie 
mittels einer Trennschicht losbar befestigt ist. Die Druckfolienschicht ihrerseits ist 
zweilagig aufgebaut mit einer silberfarbigen Aluminiumbedampfung sowie einer 
zumeist farbigen Lackschicht. Diese doppelte Druckfolienschicht ist schlieftlich mit 
einer bei Erwarmung klebfahigen Kunstharz-Beschichtung versehen. 

Beim Druckvorgang wird die Druckfolie gemeinsam mit der zu bedruckenden 
Unterlage durch das Druckwerk hindurchgefuhrt, wobei durch den Anpreftdruck der 
erhitzten Druckform an den von den erhShten Elementen der Druckform 
bestimmten Stellen die Druckfolienschicht von der Tragerfolie abgelost und auf die 
Unterlage ubertragen wird. Durch die von der Druckform tibertragene Warme 
verdampft einerseits die Trennschicht zwischen der Tragerfolie und der 
Druckfolienschicht, so daft sich letztere leicht von der Tragerfolie lost. Andererseits 
wird die Kunstharz-Schicht unter der Warmeeinwirkung vom trockenen in einen 
klebrigen Zustand aktiviert, so daft die Kunstharz-Schicht eine Haftschicht 
zwischen Unterlage und Druckfolienschicht bildet. Im Ergebnis haftet also an den 
durch die Druckform vorgegebenen Stellen die Druckfolienschicht, beispieisweise 
in Gestalt einer goldglanzenden Schicht, dauerhaft auf der Unterlage. 

Nachteilig bei diesem bekannten Foliendruckverfahren ist, daft die Herstellung und 
Einrichtung der Druckform, d. h. des Klischees, eine sehr lange Vorbereitungs- und 
Einrichtungszeit erfordert. Da die Vorbereitungs- und Einrichtungszeit nahezu die 
Halfte der Gesamtherstellungszeit ausmachen kann, ist das bekannte 
Foliendruckverfahren insgesamt sehr zeitaufwendig und dadurch mit hohen 
Produktionskosten verbunden. DarQber hinaus sind Erwarmungen Qblich, teilweise 
auf liber 200°C, woraus sich sehr hohe Energiekosten ergeben. 

Zur Oberwindung der vorgenannten Nachteile wurde mit der EP 0 578 706 B1 
bereits ein Foliendruckverfahren vorgeschlagen, bei dem auf eine zu bedruckende 
Unterlage unter Druckeinwirkung eine eine Tragerfolie, eine Transferschicht und 
eine zwischen Tragerfolie und Transferschicht angeordnete Trennschicht 
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aufweisende Transferfolie aufgelegt wird, wobei in einem der Folienauflage 
vorgeschalteten Verfahrensschritt die Oberflache der Unterlage an den fQr die 
Folienauflage vorgesehenen Stelien mit einer Haftschicht fur die Transferschicht 
versehen wird und in einem der Folienauflage nachgeschalteten Verfahrensschritt 
die Unterlage mit der darauf mittels der Haftschicht haftend aufgebrachten 

m 

Transferschicht einem die Druckeinwirkung wahrend der Folienauflage 
Qbersteigenden Anprefidruck ausgesetzt wird. Man spricht bei diesem Verfahren 
von Folientransferverfahren. 

Bei diesem Folientransfer- bzw. Foliendruckverfahren entfallt das vorherige 
Erstellen einer Druckform, d. h. eines Klischees. Die Obertragung der 
Transferschicht erfolgt auch nicht durch die partielle Druckausubung im Bereich 
der erhaben ausgebildeten Stelien der Druckform bzw. des Klischees. Vielmehr 
wird bereits vor dem Verfahrensschritt der Folienauflage die fur den Foliendruck 
vorgesehene Unterlage mit einer partiellen Haftschicht, beispielsweise einer 
Klebstoffschicht, versehen, die dann innerhalb des Druckwerkes die 
Transferschicht an den betreffenden Stelien von der Transferfolie ubernimmt Da 
die Haftschicht sich bereits vor dem eigentlichen Druckvorgang auf der Unterlage 
befindet, kann die bei den bekannten Transferfolien vorhandene Kunstharz-Schicht 
entfallen. Schlie&lich ist auch eine Beheizung der Druckflachen nicht mehr 
erforderlich, da mit Wegfall der Kunstharz-Schicht auf der Transferfolie auch deren 
Erwarmung zwecks Herbeifuhrung der Klebwirkung entfallt. 

Urn eine dauerhafte Verbindung zwischen der Unterlage und der Transferschicht 
herzustellen, wird in einem sich an die Folienauflage, d. h. den eigentlichen 
Druckvorgang anschlielienden Verfahrensschritt die Unterlage mit der darauf 
befindlichen Transferschicht einem Anprelidruck ausgesetzt, der die 
Druckeinwirkung wahrend der Folienauflage wesentlich Qbersteigt. 

Obgleich sich das vorbeschriebene Foliendruckverfahren gemali der 
EP 0 578 706 B1 in der Praxis bewahrt hat, ist von Nachteil, dafi ein weiteres 
Bearbeiten, z. B. Bedrucken, Pragen oder dergleichen, der mit einer 
Transferschicht versehenen Unterlage nicht auf einfache Weise durchgefuhrt 
werden kann. So ist es namlich erforderlich, die Unterlage nach einem Aufbringen 
der Transferschicht zunachst einmal an separater Stelle zwischenzulagem, wobei 
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sie gegebenenfalls zuvor auf MafJ zugeschnitten wird. Anschlieliend ist die mit 
einer Transferschicht versehene Unterlage in einem separaten Arbeitsvorgang 
einer weiteren Bearbeitungseinrichtung, z. B. einer Druckeinrichtung zuzufiihren, 
mittels welcher dann eine weitere Bearbeitung, z. B. Bedruckung der Unterlage 
vorgenommen werden kann. Sowohl das Zwischenlagern der mit einer 
Transferschicht versehenen Unterlage als auch der zusStzliche Arbeitsgang des 
Zufiihrens der Unterlage in eine weitere Bearbeitungseinrichtung ist nicht nur 
zeitlich aufwendig, sondem auch kostenintensiv, denn ist es erforderlich, in 
hSchstem Malie paligenau zu arbeiten, damit der im weiteren als separat 
durchzufuhrende Bearbeitungsvorgang exakt sowohl auf die Unterlage als auch 
auf die auf die Unterlage aufgebrachte Transferschicht abgestimmt ist. In der 
Vergangenheit ist es bezuglich des weiteren Bearbeitungsvorgangs des haufigeren 
zu Abweichungen und Fehlbedruckungen gekommen, was in nachteiligerweise 
einen hohen AusschuB zur Folge hatte, was insbesondere mit Blick auf die bereits 
mit einer Transferschicht versehene Unterlage sehr kostenintensiv ist. 

Das gleiche gilt, wenn mittels Folie zu beschichtende Druckunterlagen 
vorbehandelt, z. B. vorbednickt oder vorgepragt sind. Auch hier ist ein vollig 
separater zweiter Vorgang erforderlich, um die vorbehandelten Druckunterlagen 
nach endgultiger Fertigstellung der Bearbeitungsvorgange einschlieBlich einer 
unter Umstanden erforderiichen Trocknung, Konfektionierung und dergleichen dem 
Folientransfer zuzufQhren. 

Vor dem Hintergrund des beschriebenen Standes der Technik liegt der Erfindung 
die A u f g a b e zugrunde, ein Druckverfahren und eine Vorrichtung 
bereitzustellen, welche die Anwendung unterschiedlicher Verfahren auf die 
gleichen Druckerzeugnisse in direkt aufeinanderfolgenden Arbeltsgangeri 
ermoglichen. 

Verfahrensseitig wird mit der Erfindung zur technischen L 6 s u n g dieser 
Aufgabe vorgeschlagen ein Verfahren zur Herstellung von Druckerzeugnissen 
durch Kombination von unterschiedlichen, unmittelbar aufeinander nachfolgenden 
Bearbeitungsverfahren, wobei die zu erzeugenden Druckerzeugnisse in einer 
Verfahrensstufe in einem Foliendruckverfahren an vorgegebenen Positionen mit 

■ 

einer Folie beschichtet und in einer anderen Verfahrensstufe in einem Struktur- 
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und/oder Prageverfahren mit einer Struktur und/oder Pragung versehen werden, 
wobei die erzeugenden Druckerzeugnisse die Verfahrensstufen ohne 
Zwischenlagerung nacheinander durchlaufen. 

Das erfindungsgemalie Verfahren zeichnet sich durch 1 seine In-line- 
Verfahrensdurchftlhrung aus. Die einzelnen Verfahrensschritte zur Behandlung der 
Unterlagen sind unmittelbar hintereinander geschaltet und konnen in einem 
Verfahrensdurchgang durchgefllhrt werden. Es 1st daher im Unterschied zum 
Stand der Technik nicht mehr erforderlich, die mit einer Folie bzw. Transferschicht 
versehene Unterlage zunachst an separater Stelle zwischenzulagern, urn dann in 
einem weiteren Arbeitsgang eine zusatzliche Bearbeitung der Unterlage 
durchzufuhren. Das erfindungsgemaRe Verfahren erlaubt vielmehr eine 
kontinuierliche Verfahrensdurchfuhrung, dessen Ergebnis ein mit einer 
Transferfolie bzw. einer Transferschicht beschichtete Unterlage ist, die zudem 
zusatzlich mit einer Struktur und/oder Pragung versehen ist. ErfindungsgemaR sind 
rnithin das Foliendruckverfahren und das Struktur- und/oder Prageverfahren 
aufeinander abgestimmt miteinander gekoppelt. 

Gemali einer ersten Alternative der Erfindung ist vorgesehen, dafc die zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse zunachst folienbeschichtet und dann mit einer 
Struktur und/oder Pragung versehen werden. Alternativ hierzu kann vorgesehen 
sein, daft die zu erzeugenden Druckerzeugnisse zunachst mit einer Struktur 
und/oder Pragung versehen und dann folienbeschichtet werden. In jedem Fall aber 
erfolgt die DurchfOhrung des erfindungsgemalien Verfahrens kontinuierlich In-line, 
das heilit das Foliendruckverfahren ist entweder dem Struktur- und/oder 
Pragevorgang unmittelbar vor- oder nachgeschaltet. Eine Zwischenlagerung derzu 
erzeugenden Druckerzeugnisse findet nicht statt. 

Unter Pragung im Sinne der Erfindung ist zu verstehen, dali die Unterlage, sei sie 
nun mit einer Folie bereits beschichtet oder nicht, mit Erhebungen und/oder 
Vertiefungen versehen wird. Dabei konnen die Erhebungen und/oder Vertiefungen 
in ihrer Gesamtanmutung wahlweise ein beliebiges Muster ausbilden. So ist 
beispielsweise vorstelibar, da(i all diejenigen Stellen der Unterlage, die mit einer 
Folie beschichtet werden, entweder vor oder nach der Folienbeschichtung als 
Erhebung und/oder Vertiefung ausgebildet werden. 



WO 2005/049322 PCT/EP2004/012676 

6 



Die Ausbildung einer Struktur im Sinne der Erfindung bedeutet, dali die Unterlage 
entweder vor oder nach einer Folienbeschichtung mit einem gleichmaiiigen Muster 
aus Erhebungen und/oder Vertiefungen versehen wird. So kann eine Struktur 
beispielsweise dahingehend ausgebildet werden, dad die Unterlage mit langs, quer 
und sonstwie verlaufenden . linienartigen Erhebungen und/oder Vertiefungen 
versehen . ist, die gleichbeabstandet voneinander angeordnet sind. Auch lassen 
sich nattirlich andere Muster ausbilden, wobei der Phantasie keine Grenzen 
gesetzt sind. Entscheidend ist allein, dafi die Strukturgebung im Rahmen einer 
kontinuierlichen Verfahrensdurchftihrung erfolgt. 

Gemaft einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daft die zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse in einer weiteren Verfahrensstufe in einer 
wenigstens ein Farbwerk aufweisenden Druckstufe mit Farbe bedruckt werden. 
Dabei kann das zu erzeugende Druckerzeugnis vor Oder nach der 
Folienbeschichtung oder vor oder nadh dem Pragevorgang farbbedruckt werden. 
Gemaft dieser Verfahrensalternative kann die mit einer Folie bzw. Transferschicht 
und einer Struktur bzw. Pragung zuvor versehene Unterlage zunachst getrocknet 
und so fur den nachfolgenden Bedruckungsvorgang vorbereitet werden. Im 
Anschlufi an die Trocknung erfolgt sodann ein Bedrucken der mit einer Folie bzw. 
Transferschicht und einer Struktur bzw. Pr3gung versehenen Unterlage. Das 
Ergebnis dieser VerfahrensdurchfOhrung ist eine mit einer Folie bzw. 
Transferschicht und einer Struktur bzw. Pragung sowie einer zusatzlichen 
Bedruckung versehenen Unterlage, die dann im weiteren bedarfsgerecht auf Mali 
zugeschnitten und gegebenenfalls fur eine wunschgemafie Bestimmung 
weiterverarbeitet werden kann. In jedem Fall ist es aber im Unterschied zum Stand 
der Technik nicht erforderlich, das Aufbringen der Folie bzw. Transferschicht, die 
Ausbildung der Struktur und/oder Pragung sowie das Bedrucken der Unterlage in 
einzelnen, aufwendigen Verfahrensschritten durchzufdhren. Das 
erfindungsgemafce Verfahren ist insofem wesentlich einfacher durchzufuhren und 
dabei auch sehr vie! weniger kostenintensiv. 

+ 

In Abwandlung zur vorbeschriebenen Verfahrensalternative kann auch vorgesehen 
sein, dad die Unterlage In einem dem Auftrag der Folie bzw. der Transferschicht 
unmittelbar vorgeschalteten Verfahrensschr'rtt bedruckt und anschlieftend 
getrocknet wird. Alsdann wird eine Struktur und/oder Pragung auf die bereits 
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bedruckte und mit einer Transferfolie versehene Unterlage durchgefQhrt. Auch 
diese Verfahrensvariante zeichnet sich durch ihre In-line-VeifahrensdurchfQhrung 
aus. im Unterschied zur erstgenannten Alternative ist jedoch gemaft dieser 
Verfahrensdurchfiihrung vorgesehen, daft ein zusStzliches Bedrucken der 
Unterlage im Vorfeld einer Transferschichtaufbringung bzw. eines Vorgangs zur 
Ausbildung einer Struktur und/oder PrSgung durchgefQhrt wird. Vorgesehen ist 
dabei, daft die Unterlage zunachst in einem ersten Verfahrensschritt bedruckt wird. 
Alsdann erfolgt in einem Trocknungsvorgang eine Trocknung der bedruckten 
Unterlage. Die bedruckte Unterlage wird alsdann in der vorbeschriebenen Art und 
Weise mit einer Folie bzw. Transferschicht und einer Struktur und/oder Pragung 
versehen. Selbstredend kann dabei auch vorgesehen sein 5 daR dem Druckvorgang 
zunachst der Pragevorgang nachfolgt, bevor die dann bedruckte und gepragte 
Unterlage mit einer Folie bzw. Transferschicht versehen wird. (m Ergebnis stellt 
sich auch gemSR dieser VerfahrensdurchfOhrung eine Unterlage ein, die eine Folie 
bzw. Transferschicht aufweist und zusatzlich mit einer Bedruckung und einer 
Struktur bzw. Pragung versehen ist. Eine mehrteilige Verfahrensdurchfiihrung ist 
auch bei dieser alternativen Verfahrensvariante nicht erforderlich, so dad sich 
dieselben Vorteile einstellen, wie bei der zuvor beschriebenen ersten 
Verfahrensvariante. 

Es versteht sich von selbst, dad es im Rahmen der Erfindung liegt, dali die 
Aufeinanderfolge und Haufigkeit der einzelnen Verfahrensstufen beliebig variiert 
werden konnen. So kann die Unterlage beispielsweise erst mit einer Pragung, 
dann mit einer Bedruckung und abschliefiend mit einer Transferfolie versehen 
werden. Dabei kann es sich bei der Bedruckung beispielsweise um einen 
Vielfarbdruck handeln, bei welchem in aus dem Stand der Technik an sich 
bekannter Weise in einer Vielzahl von Farb-/Druckwerken eine Bedruckung der 
Vorlage erfolgt, jeweils mit den erforderiichen Handiungsschritten wie Trocknung 
und dergleichen. Wesentlich dabei ist, daR hinsichtlich des Druckens bzw. des 
Foliend rucks die in der jeweiligen Verfahrensstufe fertiggestellten Erzeugnisse so 
weit getrpcknet werden, daS das Erzeugnis fur eine weitere, wie auch immer 
geartete Verarbeitung als Zwischenprodukt, jedoch immer noch In-line, das heifit 
ohne die Notwendigkeit einer Zwischenlagerung, voriiegt. Auch wenn sich nach 
dem Transferfolienbeschichten weitere Druckstufen anschlielien oder weitere 
FolienQbertragungsstufen durchgefQhrt werden, kann dies in beliebiger 



WO 2005/049322 



8 



PCT/EP2004/0 12676 



Reihenfolge und Haufigkeit erfolgen. Selbiges gilt fur das Struktur- und/oder 
Prageverfahren. Nach einem Druckvongang, einem Folientransfervorgang bzw. 
einem Struktur- und/oder PrSgevorgang wird jedoch immer zunachst der 
Zwischenproduktstatus eingestellt. Aus diesem Grunde ist gemSli einem weiteren 
Merkmal der Erfindung vorgesehen, dad die zu erzeugenden Druckerzeugnisse in 
einer weiteren Verfahrensstufe getrocknet werden, wobei die Trocknung im 
Anschlufc an die Folienbeschichtung und/oder im Anschlufi an die Farbbedruckung 
erfolgt Dabei kSnnen - wir vorstehend beschrieben - mehrere 
Foiienbeschichtungen und/oder mehrere Farbbedruckungen vorgesehen sein, 
wobei im Anschluft an je.de Folienbeschichtung und/oder im Anschlufi an jede 
Farbbedmckung eine Trocknung durchzufQhren ist. 

Der Trocknungsvorgang kann gernaft einem weiteren Vorschlag der Erfindung 
mittels Infrarotbestrahlung, Geblasebeaufschlagung und/oder dergleichen 

■ 4 * 

Verfahren durchgefuhrt werden. Der Trocknungsvorgang ist fur die 
VerfahrensdurchfOhrung insofem von Bedeutung, als dafi der nachfolgende 
Verarbeitungsschritt maBgenau durchgefQhrt werden kann und es nicht infolge 
einer noch unter Umstanden feuchten Unterlage zu einer fehlerhaften 
VerfahrensdurchfOhrung kommt. Als besonders geeignet fur den Vorgang der 
Trocknung hat sich die Geblasebeaufschlagung bzw. die Infrarotbestrahlung 
herausgestellt. Andere Moglichkeiten der Trocknung sind darOber hinaus naturiich 
auch geeignet und konnen je nach VerfahrensdurchfOhrung bedarfsgerecht 
eingesetzt werden. Allerdings zeichnen sich die genannten Verfahren durch ihre 
Effektivitat bei gleichzeitiger Kostenminimierung aus. 

GemaB einem weiteren Vorschlag der Erfindung wird die im Rahmen der 
VerfahrensdurchfOhrung der Unterlage zu zufuhrende Transferfolie in einem 
zusatzlichen Verfahrensschritt einer mit Lamellen bestOckten Breitstreckwalze 
zugefOhrt. Erreicht wind hierdurch, dalS die Transferfolie glatt gestrichen und auch 
in Breitenrichtung gestreckt wird, was in vorteilhafter Weise eine verbesserte 
Ausbildung des durch die Transferschicht bedingten Druckbildes ermoglicht. 
Gemad einem besonderen Vorteil der Erfindung ist dabei vorgesehen, dali die 
Breitstreckwalze kOrzer ist als die Breite des Folientransferwerks. 
Breitstreckwalzen sind ublicherweise mit gummiartigen Lamellen besetzte Walzen. 
Diese Lamellen weisen in der Regel von der Mittelebene der Walze jeweils nach 
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auftenziu den Enden der Walzen. Das bedeutet, da(i Qber diese Walzen gefQhrtes 
Material durch den von den Lamellen aufgebrachten Druck immer nach aufien, 
also in der Breite gestreckt wird. Soli nun nicht die voile Druck- bzw. Transferbreite 
einer Vorrichtung genutzt werden, so kann beispielsweise eine Breitstreckwalze 
eingesetzt werden, welche asymmetrisch ausgebildet ist. Wird nur die halbe 
Transferbreite genutzt, so wird nach etwa einem Viertel der Lange der 
Breitstreckwalze das Zentrum liegen, von dem aus sich jeweils an das Ende bzw. 
zur Mitte der Walze hin geneigte Lamellen ausgehen. Somit kann nur eine halbe 
Breite einer Anlage genutzt werden. Die zweite Halfte der Breitstreckwalze kann 
beispielsweise ohne jede Lamellenausbildung ausgefQhrt sein. 

Das erfindungsgemalie Verfahren erm5glicht es, zur Druckeinwirkung bei der 
Folienauflage eine glatte, gegebenenfalls elastische DruckflSche zu verwenden. 
Die GrSRe der Druckeinwirkung wShrend der Folienauflage sollte vorteilhafterweise 
so bemessen sein, daR diese nicht ausreichend ist, urn die Druckfolienkanten in 
die Unterlage einzupressen. Die Druckeinwirkung muR jedoch groR genug sein, um 
die Transferschicht partiell oderflachig vom Tragermateriai zu losen. 

Um eine kontinuierliche Durchfuhrung des Foliendruckverfahrens zu ermogiichen, 
wird bei einer Weiterbildung des Verfahrens vorgeschlagen, daS die Folienauflage 
zwischen zwei gegensinnig laufenden Walzen eines Transferkalanders erfolgt. 
AuRerdem ist von Vorteil, auf den erforderlichen Anpreftdruck zwischen zwei 
gegensinnig laufenden Walzen aufzubringen, um eine endgultige Fixierung der 
Transferschicht zu gewahrleisten. 

Wenn entsprechend einer Ausgestaltung des Verfahrens die Unterlage in einem 
Ein- oder Mehrfarbenwerk mit der Haftschicht versehen wird, lafit sich fur diesen 
Teil der VerfahrensdurchfOhrung ein handelsUbliches Druckwerk venA/enden, so 
dali relativ geringe Anschaffungs- und Betriebskosten anfallen. Die Haftschicht 
kann bei zu stark saugenden Unterlagen durch eine Grundierung abgedeckt 
werden. Hierfur eignet sich besonders ein Zwei-Farben-Druckwerk. Mit einem 
Zwei-Farben-Druckwerk lafit sich auch ein Zwei-Komponenten-Kleber als 
Haftschicht fQr die Transferfolie gut auftragen. 
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Zur Ausbildung einer Struktur und/oder PrSgung 1st bevorzugterweise ein Struktur- 
und/oder PrSgekalander vongesehen. Dieser Kalander verfQgt Qber in 
Hohenrichtung ubereinander angeordnete, gegensinnig drehende Walzen, die 
beabstandet zueinander angeordnet sind, wobei die mit einer Struktur oder einer 
PrStgung zu versehene Unterlage den Walzen zugefuhrt und durch den sich 
ausbildenden Walzenspalt hindurchgefuhrt wird. Dabei versteht sich von selbst, 
daft die Spaltweite zwischen den wenigstens zwei Walzen wahlweise eingestellt 
werden kann. Die eine der beiden Walzen ist dabei mit einer vergleichsweise 
harten Oberflache ausgestattet, wohingegen die andere Walze eine 
vergleichsweise weniger harte Oberflache autweist und beispielsweise aus einem 
elastischen Materia!, beispielsweise Gummi gebildet ist. Die hartere der beiden 
Walzen trSgt in Negativform das in die Unterlage einzupragende Muster. Die dieser 
Walze gegenDberiiegende andere Walze dient als Anpreliwalze und drtlckt die mit 
einem Struktur- und/oder Pragemuster zu versehene Unterlage gegen die 
Pragewalze. Im Ergebnis stellt sich eine mit einer Struktur oder einer Pragung 
versehene Unterlage ein, die im Rahmen der weiteren In-line- 
VerfahrensdurchfQhrung mit einer Transferfolie und/oder einem Druck versehen 
werden kann, wie vorstehend beschrieben. 

< 

Gemafc einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, daR die 
Unterlage mit einem Schaltkreis bedruckt wird. Ein solcher Schaltkreis kann 
beispielsweise Leiterbahnen umfassen, die im weiteren als elektronische Einheit 
genutzt werden konne. Das Aufbringen eines Schaltkreises oder mehrfacher 
Schaitkreise kann den vorbeschriebenen Verfahrensschritten vongeschaltet, 
nachgeschaltet oder zwischengeschaltet sein. Eine Limitierung besteht hier nicht. 

GemSR einem weiteren Merkmal der Erfindung kann die Unterlage auch mit 
Sicherheitsmotiven versehen werden. Sicherheitsmotive im Sinne der Erfindung 
kdnnen Motive sein, die unter normalen Bedingungen, wie beispielsweise 
Tageslicht, nicht sichtbar sind. Erst unter beispielsweise UV-Einstrahlung werden 
diese Motive sichtbar. Derartige Sicherheitsmotive kbnnen beispielsweise als 
Echtheitskriterium dienen. Dabei kann auch das Ausbilden von Sicherheitsmotiven 
den bereits vorbeschriebenen Verfahrensschritten vor-, nach« oder 
zwischengeschaltet sein. FQr die Aufbringung von Schaltkreisen und/oder 
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Sicherheltsmotiven eignen sich Strukturkaiander, Pragekalander, Pragewerke und 
. Druckwerke. 

* 

Insbesondere fQr die Ausbildung von Schaltkreisen hat sich das 
Foliendruckverfahren als besonders geeignet herausgestellt. Als Transferfolie wird 
dabei eine mit Kupfer ais Transferschicht versehene Tragerfolie eingesetzt. Neben 
Kupfer kommen selbstredend auch andere leitende MateriaJien in Betracht. 
Entscheidend ist allein, dali das durch den Foliendruck ausgebildete Druckbild die 
zur Ausbildung des gewunschten Schaltkreises auf die Unteriagen aufzubringende 
Leiterbahnen wiedergibt. 

Ein weiteres grundsatzliches Problem in Bezug auf die beschriebene Technologie 
ergibt sich durch den Aufbau der Druckzylinder. Beispielsweise haben diese einen 
standardgemaften Umfang von 920 mm, wobei jedoch nur 720 mm als Druckzone 
zur Verfugung stehen. In den verbleibenden 200 mm sind die Greifer fur die 
Druckfolien angeordnet Man spricht bei Druckzylindern von der sogenannten 
Kanalzone in Bezug auf die genannten 200 mm, die sich parallel zur Langsachse 
im wesentlichen uber die gesamte Zylindertange erstrecken. Lauft nun die 
beschriebene mit der Transferschicht versehene Tragerfolie kontinuierlich voll urn 
den Druckzylinder zum Zwecke des Transfers um, ergibt sich alle 720 mm ein 
Totraum von 200 mm, der fiir Transferzwecke nicht genutzt werden kann. Dies 
sind immerhin flber 20%, so dalJ sich auch ein entsprechender Folienverlust ergibt, 
da diese Bereiche schlu&endlich Ausschuli werden. V6llig unabhangig von den 
beschriebenen Losungen, Vorteilen und Merkmalen stellt die vorliegende 
Erfindung for dieses Problem eine eigenstandige Losung bereit. Diese besteht 
darin, daB verfahrensseitig vorgesehen ist, den Folienvorschub der Transferfolie 
von der Drehung des Druckzylinders unabhangig steuem zu k6nnen. Zu diesem 
Zweck wird verfahrensseitig vorgesehen, daR die Transferfolie kurzzeitig 
gegenQber der Drehung des Druckzylinders gestoppt und/oder sogar gegenlaufig 
gefiihrt wird. In vorteiihafter Weise kann die Transferfolie wenigstens 
bereichsweise zu dem genannten Zweck vom Druckzylinder abgehoben werden. 
Der Druckzylinder lauft dann beispielsweise iiber die beschriebenen 200 mm 
gegenQber der feststehenden oder gar zurtick transportierten Folie vor und die 
Kanalzone erzeugt nicht zwangslaufig einen Folienausschuli. Diese vorgestellt 
Losung ist von alien anderen in der vorliegenden Anmeldung beschriebenen 
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Losungen unabhangig auch bei .zum Stand der Technik gehorenden 
Transferwerken einsetzbar. 

♦ 

Vorrichtungsseitig wird zur technischen Losu ng der eingangs genannten 
Aufgabe vorgeschlagen eine Vorrichtung zum Herstellen von Druckerzeugnissen 
durch Kombination unterschiedlicher, aufeinander unmittelbar nachfolgender 
Bearbeitungsverfahren, aufweisend wenigstens einen Struktur- und/oder 
Pragekalander sowie wenigstens eine Folientransfervorrichtung. 

Des weiteren kann gemafi einem weiteren Vorschlag der Erfindung eine 
wenigstens ein Farbwerk aufweisende Doickvorrichtung vorgesehen sein, die rnit 
der Folientransfervorrichtung und dem Struktur- und/oder Pragekalander in Reihe 
geschaltet ist. 

Erfindungsgemali wird eine zur Verfahrensdurchftlhrung geeignete Vorrichtung 
geschaffen mit wenigstens einem Struktur- und/oder Pragekalander sowie 
wenigstens einem Druckwerk, welches eine TransferfolienzufUhrung, eine 
TransferfoIienabfCihrung sowie einen einerseits durch eine Druckflache und 

* 

andererseits durch eine Gegenflache begrenzten Druckspalt zur Hindurchfuhrung 
einer zu bedruckenden Unterlage zusammen mit der durch die 
TransferfolienzufUhrung zugefuhrten Transferfolie aufweist, wobei des weiteren 
vorgesehen sind ein dem Druckwerk vorgeschaltetes Klebwerk mit einem in die 
Unterlage mit einer Haftschicht versehenden Kleborgan sowie ein dem Druckwerk 
nachgeschaltetes Prefiwerk mit einem einerseits durch eine Preftflache und 
andererseits durch eine Prelkjegenflache begrenzte PreRspalte zur 
Hindurchfuhrung der bedruckten Unterlage. Diese Vorrichtung wird erganzt durch 
eine dem Preliwerk nachgeschaltete Trocknungseinrichtung sowie einer der 
Trocknungseinrichtung nachgeschalteten Druckeinrichtung. Zusatzlich oder 
alternativ ist auch eine dem Klebwerk vorgeschaltete Druckeinrichtung und eine 
zwischen Druckeinrichtung und Klebwerk angeordnete Trocknungseinrichtung 
vorgesehen. Auch kann der Struktur- und/oder Pragekalander entweder der 
Druckeinrichtung oder der Folientransfervorrichtung vor- bzw. nachgeschaltet sein. 

Die vorbeschriebenen Vorrichtungsvarianten ermoglichen in vorteilhafter Weise 
eine In-line-Durchfuhrung des erfindungsgemalien Verfahrens. Dabei ist gemaR 
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einer ersten alternativen Ausgestaltungsform vorgesehen, dali dem PrelJwerk eine 
Trocknungseinrichtung vor- oder nachgeschaltet ist. Sinn und Zweck der 
Trocknungseinrichtung ist es, die mit einer Folie bzw. Transferschicht versehene 
Unterlage zu trocknen und so fGr einen weiteren Bearbeitungsvorgang 
vorzubereiten. Eine solche Trocknung kann mittels Geblasebeaufschlagung bzw. 
mittels Infrarotbestrahlung durchgefQhrt werden. Im AnschluB an den 
Trocknungsvorgang erfolgt die Bedruckung oder die Pragung der mit einer Folie 
bzw. Transferschicht bereits versehenen Unterlage, zu welchem Zweck der 
Trocknungseinrichtung eine Druckeinrichtung oder ein Struktur- und/pder 
PrSgekaiander nachgeschaltet ist. Die Druckeinrichtung kann aus einer Ober- und 
einer Unterwalze gebildet sein, wobei die Oberwalze bevorzugterweise dem 
eigentlichen Druckvorgang dient, wohingegen die Unterwalze als Gegenwalze zur 
Oberwalze ausgebildet ist, um so einen hinreichenden Anprelidruck der Oberwalze 
gewahrleisten zu kpnnen. 

Gem§R einer weiteren Vorrichtungsaltemative kann vorgesehen sein, dad die 
Unterlage, bevor sie in vorbeschriebener Weise mit einer Folie bzw. 
Transferschicht versehen wird, in einem vorgeschalteten Druckvorgang bedruckt 
und in einem dem Druckvorgang nachgeschalteten Pragevorgang gepragt wird. Zu 
diesem Zweck ist vorgesehen, daft dem Klebwerk eine Druckeinrichtung 
vorgeschaltet ist Bevor also die Unterlage mit einer Haftschicht und im weiteren 
mit einer Folie bzw. Transferschicht versehen wird, erfolgt sowohl eine Bedruckung 
als auch eine Pragung der Unterlage. Um sicherzustellen, dali im Anschluli an die 
Bedruckung der Unterlage die Haftschicht ordnungsgemali aufgebracht werden 
kann f ist zwischen Druckeinrichtung und Klebwerk eine Trocknungseinrichtung 
vorgesehen. Diese bewirkt eine Trocknung der vorbedruckten Unterlage, bevor 
diese danh im weiteren mit einer Haftschicht versehen wird. Selbstredend ist es 
auch moglich, die Unterlage zunachst in einem Pragevorgang zu prSgen, alsdann 
zu bedrucken und abschlieRend mit einer Transferfolie zu versehen. 

■ 

Gemafi einem besonderen Vorteil der Erfindung sind die einzelnen Baugruppen 
der Foiientransfermaschine In-line unmittelbar hintereinander angeordnet, was 
eine In-line Verfahrensdurchfuhrung mit den bereits vorgeschriebenen Vorteilen 
ermoglicht. 
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GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist eine mit Lamellen bestOckte 
Breitstreckwalze Bestandteil der erfindungsgemaRen Folientransfermaschine. Die 
Breitstreckwalze kann dabei gernali einem weiteren Merkmal der Erfindung 
hinsichtlich ihrer Lamellenanordnung asymmetrisch ausgebildet sein. Das heiftt, 
wie zum Verfahren beschrieben, konnen der mit Lamellen versehene Teil der 
Breitstreckwalze nicht Qber die voile Lange der Breitstreckwalze gehen und 
asymmetrisch zur Mittelebene der Walze angeordnet sein. Auf diese Weise kOnnen 
Teilbreiten der Anlage genutztwerden. 

Die Folientransfermaschine erfahrt dadurch eine Ausgestaltung, wonach die 
PreBfiache sowie die PreBgegenflache durch zwei glattflachige Walzen eines 
Druckkalanders gebildet sind. Vorzugsweise befinden sich auch die Druckflache 
sowie die Gegenfiache an glattflachigen Walzen, die in diesem Fall einen 
Transferkalander bilden. 

Bei einer weiteren Ausgestaltung bilden das Druckwerk und das Preliwerk eine 
bauliche Einheit, wobei das vorgeschaltete Klebwerk als an sich bekanntes Ein- 
oder Mehrfarbenwefk ausgebildet sein kann. 

Ein- oder Mehrfarbenwerk, Druck- bzw. Transferwerk und Prefiwerk bilden 
zusammen die eine Inline-FolienUbertragung ermdglichende 
Folientransfermaschine. Es ist ohne weiteres moglich, diese 
Folientransfermaschine einer Endlosdruckmaschine, Rollendruckmaschine oder 
Etikettendmckmaschine als im Sinne einer Inline-Fertigung nachgeschaltet 
zuzuordnen. Die aus Druckwerk und Preliwerk zusammengesetzte 
Maschineneinheit kann auch bestehenden Druckwerken oder Klebstoff- 
Auftragsmaschinen als Zusatzeinheit nachgeschaltet werden. 

In bezug auf das Verfahren wurde eine von samtlichen anderen Losungen, 
Vorteilen und Merkmalen unabhangige Erfindung bezuglich der GberbrQckung der 
Kanalzone des Druckzylinders beschrieben. Urn den Druckzylinder gegenQber der 
feststehenden oder gar zurilckgefuhrten Folie zumindest Qber den Bereich der 
Kanalzone von 200 mm ohne Vorschub der Transferfolie vorlaufen zu lassen, wird 
vorrichtungsseitig vorgeschlagen, die Transferfolie uber sogenannte Tanzer urn 
den Druckzylinder zu fQhren. Es handelt sich dabei urn Wellen mit verschiebbaren 
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Achsen. Eine-Kurvensteuerung, vorzugsweise eine Trommelkurvensteuerung und 
ein entsprechender Antrieb konnen dazu eingesetzt werden, wenigstens einen der 
eingesetzten Tanzer gegenuber der Folie durch Verschiebung der Achse zu 
verstellen, um auf diese Weise die Spannung auf die Transferfolie zu steuern. 
Dadurch wird ermoglicht, dafi der Druckzylinder gegenuber der Transferfolie 
zumindest uber einen Umfangsbereich leerlaufen kann. Zusatzlich kann die 
Transferfolie gegenuber dem Druckzylinder so gefUhrt werden, dali sie. nur im 
Transferspalt am Druckzylinder anliegt, urn die Reibungsflachen zu yerringern. 
Hierdurch ergibt sich eine nahezu beliebige Steuerbarkeit des Folienvorschubes 
gegenuber dem Druckzylinder. Diese vorrichtungsseitigen Losungen sind 
unabhangig von den vorbeschriebenen Losungen, Vorteilen und Merkmalen der 
Erfindung und stellen eine eigenstandige Erfindung dar. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile des Gegenstandes der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung der zugehorigen Zeichnungen, in denen 

* 

bevorzugte AusfUhrungsformen des erfindungsgemalien Verfahrens und der 
erfindungsgemalien Vorrichtung dargesteilt sind. Die Darstellungen in . den 
Zeichnungen geben die tatsachlichen Grolienverhaltnisse nicht wieder. Im 
einzelnen zeigen: 

Fig. 1 in einer vereinfachten, teilweise geschnittenen Seitendarstellung eine 

Druckeinheit gemali einer ersten Ausfiihrungsform; 

Fig. 2 in einer vereinfachten, teilweise geschnittenen Seitendarstellung eine 

integrierbare Druckeinheit gemaB einer zweiten Ausfuhrungsform; 

Fig. 3 in einer vereinfachten, teilweise geschnittenen Seitendarstellung eine 

integrierbare Druckeinheit gemafi einer dritten Ausfuhrungsform; 

Fig. 4 in einer teilgeschnittenen Seitendarstellung eine asymmetrisch 

ausgebildete Breitstreckwalze; 

Fig. 5 in einer verkurzten Detailansicht ein Druckwerk sowie das PrefJwerk 

nach den Fig. 1 und 2 und 
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Fig. 6 eine Teilansicht von oben des Druckwerkes entsprechend der Fig. 4 . 

Die in den Fig, 1, 2 und 3 dargestellte Druckeinheit besteht aus mehreren. 
einzelnen Baugruppen. Dieses sind das Klebwerk 1, das Transfer- Oder 
Druckwerk 7, das Prefiwerk 8, dieTrocknungseinrichtung .26, die Druckeinrichtung 
29 der Struktur- und/oder Pragekalander 33 sowie die aus Breitstreckwalzen 23 
gebildete Glattungseinrichtung. 

Das in den Figuren dargestellte Klebwerk 1 besteht aus einem herkommlichen 
Zwei-Farben-Druckwerk, das im Rahmen der Erfindung zur partiellen Beschichtung 
einer zu bedruckenden Unterlage 2 mit einer dunnen Haftschicht 3, beispielsweise 
einem dQnnen Ein- oder Zwei-Komponenten-Klebfilm, dient. Hierzu verfugt das 
Klebwerk 1 unter anderem Qber eine Unterwalze 4 sowie eine Oberwalze 5, wobei 
die als Kleborgan dienende Oberwalze 5 ais Gummituchzylinder ausgebildet sein 
kann, der den Klebstoffilm nach einem vorgegebenen Muster partiell auf die durch 
den Spalt zwischen Unterwalze 4 und Oberwalze 5 hindurchgefuhrte Unterlage 2, 
z. B. einen Papier- oder Pappstreifen, tibertragt. 

Wie in den Figuren 1, 2 und 3 dargestellt, folgen dem Klebwerk 1 in 
Transportrichtung 32 das Transfer- bzw. Druckwerk 7 und das Preftwerk 8 nach. In 
den gezeigten AusfOhrungsbeispielen sind beide in eine Anlage integriert und in 
einem Gehause 6 untergebracht. Hier sind naturlich auch Einzelstufen, modulare 
Anordnungen und dergleichen realisierbar, da es auch die funktionale Integritat 
ankommt, nicht auf die bauliche. 

In dem Druckwerk 7 wird eine auf einer Vorratsrolle 9 aufgewickelte Transferfolie 
10 teilweise auf die in einem aus zwei Walzen gebildeten Druckspalt durch das 
Druckwerk 7 hindurchgeftihrte Unterlage 2 Qbertragen. Hierzu wird die 
Transferfolie 10 uber zwei Spannrollen 11 zu einer glattfiachigen, evtl. elastischen 
Druckwalze 12 gefuhrt und gelangt anschlieliend Qber eine Zwischenrolle 13 auf 
eine Sammelrolle 14. Die Druckwalze 12 lauft unter Zwischeniage der Unterlage 2 
sowie der Transferfolie 10 mit definiertem Druck auf einer verchromten 
Gegenwalze 1 5 ab und bildet mit dieser zusammen einen Transferkalander. 
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Auch das optionale Preliwerk 8 besteht in den AusfUhrungsbeispielen aus einem 
Kalander mit zwei Walzen, von denen die obere Walze eine glattflachige 
Prefiwalze 16 und die untere Walze eine ebenfalls glattflachige Preftgegenwalze 
17 bildet. Der zwischen Preliwalze 16 und Preligegenwalze 17 erzeugte 
AnpreRdruck Qbersteigt erheblich den Druck zwischen Druckwalze 12 und 
Gegenwalze 15. 

Gemaft einer ersten Vorrichtungsalternative, die in Fig. 1 dargestellt ist, ist dem 
Preliwerk 8 in Transportrichtung 32 eine Trocknungseinrichtung 26, eine 
Druckeinrichtung 29 und ein Struktur- und/oder Pragekalander 33 vor- oder 
nachgeschaitet. Im Transferwerk wird die Folie 10 durch Breitstreckwalzen 23 in 
der Breite geglattet Aufgrund der Walzenfuhrung erfolgt ohnehin eine Giattung in 
Langsrichtung. Auf diese Weise ist gewShrleistet, daft eine geglattete 
Folientragerbahn fur die Obertragung zwischen Druckwalze 12 und Gegenwalze 
15 eingefOhrt wird. Auch im Abfuhrungsbereich kann eine Breitstreckwalze 23 
angeordnet sein, um den Folientrager glatt zu halten, um also im Bereich der 
Druckwalze Verzug oder Faltungen zu vermeiden. Die mit der Transferschicht 20 
versehene Unterlage 20 durchlauft, bevor sie die Druckeinrichtung 29 erreicht, die 
Trocknungseinrichtung 26. Mittels Geblasebeaufschlagung oder 
Infrarotbestrahlung wird die mit der Transferschicht 20 versehene Unterlage 2 in 
der Trocknungseinrichtung 26 getrocknet, was insbesondere dazu dient, die auf 
die Unterlage 2 zuvor aufgebrachte Haftschicht 3 vollstandig auszutrocknen. 
Dieser Trocknungsvorgang ist insofern erforderlich, als dali im nachfolgenden eine 
Bedruckung der mit einer Transferschicht 20 versehenen Unterlage 2 In-line, das 
heiftt ohne Zwischenlagerung der mit einer Transferschicht 20 versehenen 
Unterlage 2 ordnungsgemaii durchgefOhrt werden kann. Dieser Druckvorgang 
findet in der der Trocknungseinheit 26 in Transportrichtung 32 nachgeschalteten 
Druckeinrichtung 29 statt. Gebildet ist diese Druckeinrichtung 29 vorzugsweise aus 
einer Oberwalze 30 und einer Unterwalze 31, wobei bevorzugterweise die 
Oberflache 30 die eigentliche Bedruckung der Unterlage 2 durchfuhrt, wohingegen 
die Unterwalze 31 als Gegenwalze zur Oberwalze 30 ausgebildet ist und der 
Erzeugung des fur die Bedruckung durch die Oberflache notwendigen 
Gegendruckes dient. Auf die Darstellung von Farbwerken und sonstigen 
DruckvorlagenfDhrungen und dergleichen wurde aus Grtinden der Obersichtlichkeit 
verzichtet, da diese an sich aus dem Stand der Technik bekannt sind. 
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ZwischenTrocknungseinheit26 und Druckeinrichtung 29 ist ein Struktur- und/oder 
Pragekalander 33 angeordnet. Dieser Struktur- und/oder Pragekalander 33 dient 
dazu, die mit einer zuvor mit einer Transferschicht 20 versehenen und 
getrockneten Unterlage 2 mit einem Struktur- und/oder Pragemuster zu versehen. 
Im Anschlufi an den Pragevorgang wird die Unterlage 2 mittels der 
Druckeinrichtung 29 bedruckt, wie vorstehend beschrieben. 

Der Struktur- und/oder Pragekalander 33 besteht aus einer Gummiwalze 34 oder 
auch einem Stahlzylinder, die als Anprefiwalze dient, und einer Struktur- und/oder 
Pragewalze 35, deren Oberflache die in die Unterlage 2 einzupragende Struktur 
oder die in die Unterlage 2 einzupragende Pragung in Negativform tragt. 

r 

Wie Fig. 1 des weiteren entnommen werden kann, besteht die Trocknungseinheit. 
26 aus einem Oberteil 27 und einem Unterteil 28. Die durch die 
Folientransfermaschine hindurchgefiihrte Unterlage kann somit in einem 
Verfahrensgang beidseitig getrocknet werden. Alternativ kann auch vorgesehen 
sein, nur ein Oberteil 27 bzw. nur ein Unterteil 28 vorzusehen, doch kann es dann 
fOr die Erzielung eines hinreichenden Trocknungsvorganges erforderiich sein, die 
Trocknungseinrichtung 26 in Langsrichtung Transportrichtung 32 entsprechend 
lang auszufilhren. 

Fig. 2 zeigt die erfindungsgemalie Druckeinheit gemSli einer zweiten 
Ausfuhrungsform. Im Unterschied zum Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 ist gemSfi 
dem AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 2 vorgesehen, dafi ein Bedrucken der 
Unterlage 2 stattfindet, bevor auf diese eine Transferschicht 20 von der Folie 10 
transferiert wird. Vorgesehen ist zu diesem Zweck, dafi dem Klebwerk 1 in 
Transportrichtung 32 die Druckeinrichtung 29 vorgeschaltet ist. In der schon 
vorbeschriebenen Weise wird hier eine Bedruckung der Unterlage 2 durchgefuhrt, 
die allerdings im Unterschied zum AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 1 noch nicht mit 
einer Transferschicht 20 versehen ist. Urn ein Aufbringen des Haftmittels 3 und ein 
anschlieliendes Auflegen der Transferschicht 20 ordnungsgemali gewahrleisten zu 
kbnnen, ist dem Druckwerk 29 unmittelbar nachgeschaltet eine 
Trocknungseinrichtung 26 vorgesehen. Diese besteht in der schon 
vorbeschriebenen Weise aus einem Oberteil 27 und einem Unterteil 28, wobei 
bevorzugter Weise mittels der Trocknungseinrichtung eine Infrarottrocknung oder 
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eine Trocknung mittels Geblase durchgeftihrt wird. Die bedruckte und getrocknete 
Unteriage .2 wird alsdann dem Klebwerk 1 zugefiihrt und es wird im nachfolgenden 
in der .schon vorbeschriebenen Weise die Transferschicht .20 auf die bereits 
bedruckte Unteriage 2 aufgebracht. Des weiteren sind Breitstreckwalzen 23 
vorgesehen, die die Transferschicht .20 in Breitenrichtung der Unteriage 2 streckt, 
urn so eine ordnungsgemaRe Ausbildung der Transferschicht 20 sicherzustellen. 

Im Unterschied zum AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 1 ist gemali dem 
AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 2 zudem vorgesehen, daR. die im weiteren zu 
bedruckende und mit einer Transferfolie 20 zu versehene Unteriage 2 zunachst mit 
einer Pragung versehen wird, zu welchem Zweck der Druckeinrichtung 29 in 
Transportrichtung 32 ein Struktur- und/oder Pragekalander 33 vorgeschaltet ist. 
Der Struktur- und/oder Pragekalander 33 umfalit, wie vorstehend bereits 
beschrieben, eine Gummiwalze 34 einerseits und eine Struktur-und/oder 
Pragewalze 35 andererseits. Auf die Darstellung der Qbrigen Bauteile des Struktur- 
und/oder Pragekalanders 33 wurde aus GrOnden der besseren Dbersicht 
verzichtet. 

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausgestaltungsvariante der Erfindung. GemaG, dieser 
Alternative ist dem Klebwerk 1 der Struktur- und/oder Pragekalander 33 
vorgeschaltet. In der schon vorbeschriebenen Weise folgen dem Klebwerk 1 das 
Transfer- oder Druckwerk 7, das PrelJwerk 8, die Trocknungseinrichtung 26 und 
die Druckeinrichtung 29 nach. Im Rahmen einer VerfahrensdurchfOhrung gemaR 
dem AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 3 wird die Unteriage 2 zunachst mit einer 
Pragung versehen. Alsdann folgt der Auftrag des Haftmittels 3, welchem das 
Aufbringen der Transferfolie 20 nachfolgt. Sodann wird die mit einer Transferfolie 
20 versehene Unteriage 2 getrocknet und abschlieRend bedruckt. Die 
vorbeschriebene Verfahrensdurchfuhrung eignet sich insbesondere dann, wenn 
die in die Unteriage 2 mittels des Struktur- und/oder Pragekalanders 33 
eingebrachten Pragungen nachfolgend entweder mit einer Transferfolie 20 

9 

versehen oder bedruckt werden sollen. 

Fig. 4 zeigt in beispielhafter Ausgestaltung eine Breitstreckwalze 23. Gebildet ist 
die Breitstreckwalze 23 aus einem Trommelk6rper 24, der mit asymmetrisch 
angeordneten Lamellen 25 bestuckt ist. Die asymmetrische Anordnung der 
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Lamellen 25 ist vorgesehen, wenn eine Unterlage nur bereichsweise mit einer 
Transferschicht 20 bedeckt ist oder nur schmale Vorlagen bedruckt werden. Es 
versteht sich von selbst, dali die Symmetrie der Breitstreckwalze nach den 
Vorgaben gewahlt werden kann. So konnen Halbe, Viertelbreiten und dergieichen, 
aber auch Nutzung nur eines mittleren Walzenbereiches und dergieichen 
vorgesehen sein. 

Die DurchfQhrung der Folienaufiage der Transfeffolie 10 innerhalb des 
Druckwerkes ist im linken Teil der Fig. 5 dargestellt. Die insgesamt nur etwa 12 p.m 
dicke Transferfolie 10 setzt sich aus insgesamt drei Schichten zusammen. Die 
innerste, unmittelbar auf der Druckwalze 12 aufliegende Schicht ist als Tragerfolie 
18 ausgebildet, auf der Qber eine als Haftunterlage dienende Trennschicht 19 eine 
Transferschicht 20 angeordnet ist. Die Transferschicht 20 laftt sich also relativ 
leicht von der Tragerfolie 18 losen. Die Transferschicht 20 ihrerseits ist wiederum 
meist zweilagig aufgebaut und besteht aus einer dunnen, aufgedampften 
Aluminiumschicht und einer beispielsweise farbigen Lackschicht. Dieser zweilagige 
Aufbau der Transferschicht 20 ist in der Zeichnung jedoch nicht ausdrucklich 
dargestellt. 

Bei DurchfQhrung der Folienaufiage wird die zu bedruckende Unterlage 2 mit der 
Umfangsgeschwindigkeit von Druckwalze 12 bzw. Gegenwalze 15 durch den 
zwischen diesen beiden Walzen gebildeten Druckspalt hindurchgefuhrt, wobei die 
auf der Tuchoberflache der Druckwalze 12 mitgefuhrte Transferfolie 10 teilweise 
auf die Unterlage 2 ubertragen wird. Diese Obertragung erfolgt ausschlie&lich an 
jenen Stellen der Unterlage 2, die innerhalb des vorangeschalteten Klebwerkes mit 
der Haftschicht 3 versehen worden sind. Es wird auch nicht die Transferfolie 10 als 
Ganzes auf die Unterlage 2 ubertragen, sondern ausschliefilich die leicht von der 
Tragerfolie 18 losbare Transferschicht 20. Beim Verlassen des Druckwerkes 7 
klebt also an den vorher partiell mit der Haftschicht 3 versehenen Stellen die 
Transferschicht 20 auf der Unterlage 2. Die Transferschicht 20 ist beispielsweise 
als Goldfolie ausgebildet, wobei die Aluminiumschicht den metallisierenden Effekt 
erzeugt, wahrend die Goldfarbung durch die gelb- bis ockerfarbige Lackschicht . 
erzeugtwird. 
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Bei einigen Anwendungen kann es erforderlich sein, urn der solcherart in dem 

» 

Druckwerk 7 durchgefQhrten Folienauflage die erforderliche Dauerhaftigkeit zu 
geben, die Unterlage 2 mit der darauf klebenden Transferschicht .20 anschliefiend 
zwischen die Preliwalze 16 und die Prefcgegenwalze 17 des Preliwerkes ,8 der 
Kalandereinheit zu fQhren. Diese Einheit kann sich in den meisten Fallen 
erilbrigen. Wahrend die Daickeinwirkung im Druckwerk 7 nur ausreichen muB, um 
die Folienauflage, d. h. die Obertragung der Transferschicht 20 von der Tragerfolie 
1.8 auf die Unterlage 2 sicherzustellen, liegt der eine innige Verbindung zwischen 
Transferschicht 20 und Unterlage 2 bewirkende AnpreBdruck in dem Preftwerk 8 
wesentlich hdher. 

Die DurchfQhrung der Folienauflage im Druckwerk 7 ist in Fig. 6 far ein 
Druckbeispiel dargestellt. Im Rahmen eines Endlosdruckes besteht die Unterlage 2 
jeweils aus einem 4x5 Felder aufweisenden Druckbogen 21. Zur 
Veranschaulichung ist der Druckbogen 21 mit funf verschiedenen, sich bei jedem 
Druckbogen 21 vierfach wiederholenden Druckmotiven 22 versehen. Im linken Teil 
der Fig. 6 sind die Druckbogen 21 in dem Zustand vor Durchlaufen des 
Druckwerkes mit der Druckwalze 12 dargestellt. Im Bereich der einzelnen 
Druckmotive 22 ist der Druckbogen 21 bereits mit der partiellen Haftschicht 3 
versehen. Nach dem Verlassen der Druckwalze 12 sind die Druckbogen 21 im 
Bereich der partiellen Haftschichten 3 mit der Transferschicht 20 versehen und 
bilden somit die fertig aufgelegten Druckmotive 22. Jeweils im Bereich der 
Druckmotive 22 fehlt der an der Druckwalze 12 anliegenden Transferfolie 10 die 
Transferschicht 20, wie dies im rechten Teil der Fig. 5 dargestellt ist. . 

Anstelle der in Fig. 6 dargestellten Transferfolie 10, die sich fiber nahezu die 
gesamte Breite des aus Druckwalze 12 und Gegenwalze 15 zusammengesetzten 
Transferkalanders erstreckt, konnen ebenso mehrere einzelne Bahnen 
Transferfolie verwendet werden. Dies empfiehlt sich insbesondere dann, wenn die 
Druckmotive 22 nur auf einem Teil der Bahnbreite verteilt sind. Zur Einsparung von 
Transferfolie ist es aufierdem moglich, durch Offnungen des Transferkalanders 
den Transport der Transferfolie zumindest zeitweise vom Transport der Unterlage 
zu trennen und die Transferfolie taktweise zu fQhren. Auch konnen mehrere 
schmale Folienbahnen verwendet werden oder der Transferkalander einem 
taktweisen Druck ausgesetzt werden. 



WO 2005/049322 



22 



PCT/EP2004/012676 



Die in Fig. 6 beispielhaft dargestellten Druckmotive 22 konnen, wie anhand der 
Fign. 1 bis 3 vorbeschrieben, gepragt ausgebildet sein, das heiBt in Bezug auf die 
Ebene der Unteriage 2 hervorstehend Oder eingedriickt ausgebildet sein. 

Die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele dienen nur der Eriauterung und sind nicht 
beschrSnkend. Insbesondere konnen die erfindungsgemaften Einheiten in Bezug 
auf Reihenfolge, Haufigkeit des Wechsels zwischen herkommlichem Drucken und 
Folientransfer und dergleichen variieren. DarOber hinaus liegt es im Rahmen der 
Erfindung, dali der Einsatz eines Kalanders im AnschluB an die Folienubertragung 
optional ist. Dies ist nur dann erfordertich, wenn beispielsweise ein Schwimmen der 

i uiic aui r\ic;Dc?i uciuiuruck vvciuon iiiuio uuci SOi iStiyB i^aui lucdi uchllii ly 

erfordertich wird. 
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Bezuqszeichenliste 

1 Klebwerk 

2 Unterlage 

3 Haftschicht 

4 Unterwalze 

5 Oberwalze 

6 Gehause 

7 Transfer- oder Druckwerk 

8 Prefiwerk 

9 Vorratsrolle 

1 0 Transferfolie 

1 1 Spannrolle 

* 

12 Druckwaize 

13 Zwischenrolle 

14 Sammelrolle 

1 5 Gegenwaize 

1 6 Preliwalze 

* 

* 

17 Prefigegenwalze 
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18 Tragerfolie 



1 9 Trennschicht 



20 Transferschicht 



.21 Druckbogen 



22 Druckmotive 



23 Breitstreckwalze 



24 Trommelkorper 



25 Lamellen 



26 Trocknungseinrichtung 



27 Oberteil 



28 Unterteil 



29 Druckeinrichtung 



30 Oberwalze 



31 Unterwalze 



32 Transportrichtung 



33 Struktur- und/oder Pragekalander 



34 Gummiwalze 



35 Struktur- und/oder Pragewalze 
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Ansprtiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von Druckerzeugnissen durch Kombination von 
unterschiedlichen, unmittelbar aufeinander nachfolgenden 
Bearbeitungsverfahren, wobei die zu erzeugenden Druckerzeugnisse in einer 
Verfahrensstufe in einem Foliendruckverfahren an vorgegebenen Positionen 
mit einer Folie beschichtet und in einer anderen Verfahrensstufe in einem 
Struktur- und/oder Prageverfahren mit einer Struktur und/oder Pragung 
versehen werden, wobei die zu erzeugenden Druckerzeugnisse die 
Verfahrensstufen ohne Zwischenlagerung nacheinander durchlaufen. 

- ■ 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da(i die zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse zunachst folienbeschichtet und dann mit 
einer Struktur und/oder Pragung versehen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die zu 
erzeugenden Druckerzeugnisse zunachst mit einer Struktur und/oder 
Pragung versehen und dann folienbeschichtet werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, dad die zu erzeugenden Druckerzeugnisse in einer weiteren 
Verfahrensstufe in einer wenigstens ein Farbwerk aufweisenden Druckstufe 
mit Farbe bedruckt werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die zu erzeugenden Druckerzeugnisse vor Oder nach 
der Foiienbeschichtung oder vor oder nach dem Pragungsvorgang 
farbbedruckt werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, dad die zu erzeugenden Druckerzeugnisse in einer weiteren 
Verfahrensstufe getrocknet werden, wobei die Trocknung im AnschluB an die 
Foiienbeschichtung und/oder im Anschluli an die Farbbedruckung erfolgt. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft eine fur das Foliendruckverfahren zugefiihrte 

* 

Transferfolie in der Breite gestreckt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft die Streckung der 
Transferfolie nur in einem einen Teilbereich der Druckvorrichtung 
einnehmenden Bereich erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die zu erzeugenden Druckerzeugnisse nach der 
Foiienbeschichtung in einer weiteren Verfahrensstufe einem Preftvorgang 
unterzogen werden. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dad die Transferfolie hinsichtlich ihres Vorschubes 
gegenuber dem Druckzylinder von dessen Drehung unabhangig steuerbar ist. 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, aufweisend wenigstens einen Struktur- und/oder 
Pragekalander sowie wenigstens eine Folientransfervorrichtung. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch wenigstens eine ein 
Farbwerk aufweisende Druckvorrichtung. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, gekennzeichnet durch eine der 
Druckvorrichtung und/oder der Folientransfervorrichtung nachgeordnete 
Trocknungseinheit. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dad die 
Folientransfervorrichtung Ober wenigstens eine Breitstreckwalze verfugt. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Breitstreckwalze kurzer als die Breite der Folientransfervorrichtung ist. 
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16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
da(i die Folientransfervorrichtung einen Kalander aufweist. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 11 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dafc die Transferfoiie uber wenigstens eine Walze mit quer 
zur Drehrichtung verschiebbarer Achse gefOhrt ist. 
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